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(54) Verfahren sowie Vorrichtung zur Herstellung verpackter schokoladenartiger Produkte und nach diesem 
Verfahren hergestelltes Produkt 

@ Bei einem herkommlichen Verfahren zur Herstellung 
verpackter schokoladenartiger Produkte wird die flussige 
schokoladenartige Masse in eine Form eingefullt und 
nach dem Erstarren entformt und abgepackt. Gemaft vor- 
liegender Erfindung wird zur Vereinfachung des Produkti- 
onsablaufs nunmehr aus einem ersten Teil der Verpak- 
kung eine Form gebildet. In diese Form wird die flussige 
Masse gefullt und nach einer vorgegebenen Kristal I isati- 
on der Masse das formgebende Teil der Verpackung 
durch ein zweites Teil der Verpackung verschlossen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie Vorrichtung 
zur Herstellung verpackter schokoladenartiger Produkte ge- 
maB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und des Anspruchs 5 
17 sowie ein schokoladenartiges Produkt mit den Merkma- 
len des Oberbegriffs des Anspruchs 24. 

Zur Herstellung von schokoladenartigen Produkten wie 
beispielsweise Tafelschokolade, Pralinen, Schokoriegel und 
dergleichen werden Maschinen eingesetzt, die je nach her- 10 
zustellendem Produkt speziell ausgestaltet sind und unter- 
schiedliche Verfahren durchfiihren. So sind beispielsweise 
SchokoladengieBmaschinen bekannt, mit denen Produkte 
aus massiver Schokolade mit oder ohne Zusatzen wie Niis- 
sen, Rosinen usw. hergestellt werden. Dariiber hinaus gibt es 15 
fiir schokoladenartige Produkte mit darin enthaltenem Ein- 
legegut, wie beispielsweise Kirschen, Niisse, Beeren, 
Fruchtstiicke, Waffeln, Geback oder dergleichen, Einlege- 
vorrichtungen, die die einzulegenden Stiicke oder geformte 
Einlagen in vorgeformte Schokoladenhiilsen oder die GieB- 20 
formen einbringen. Ferner sind FiillungsgieBmaschinen be- 
kannt, die eine fliissige, cremeformige bzw. noch pastose 
Masse in die Schokoladenhiille einbringen. AuBerdem sind 
GieBmaschinen, die Hiilsen und Fiillungen in einem Ar- 
beitsgang vergieBen, bekannt. 25 

Um dem schokoladenartigen Produkt die vorbestimmte 
Form zu geben, sind SchokoladengieBformen bekannt, die 
sowohl zur Formgebung von massiven als auch gefiillten 
und hohlen Schokoladeartikeln dienen. Diese GieB formen 
werden auf kontinuierlich arbeitenden Eintafel- und Schleu- 30 
deranlagen eingesetzt, indem man sie mit fliissiger Schoko- 
ladenmasse fiillt und nach dem Erstarrungs- und Kiihlpro- 
zeB entleert. Derartige GieB formen konnen aus unterschied- 
lichen Materi alien hergestellt sein, gebrauchlich sind hierfur 
neben Stahl auch Kunststoffe wie PVC und gespritztes Po- 35 
lykarbonat. Die in den Formen kristallisierten Schokoladen- 
produkte werden als sogenannte Kerne entformt und einer 
Verpackungsanlage zugefiihrt. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung ver- 40 
packter schokoladenartiger Produkte der gattungsgemaBen 
Art zu schaffen, durch das die Herstellung vereinfacht und 
die Produktvielfalt vergroBert wird. Ferner besteht die Auf- 
gabe, ein verpacktes schokoladenartiges Produkt zu schaf- 
fen, das auf einfache Weise in vielen Varianten herstellbar 45 
ist. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Herstellung 
verpackter schokoladenartiger Produkte mit den Merkmalen 
des Anspruchs 1 und durch eine Vorrichtung mit den Merk- 
malen des Anspruchs 17 sowie durch ein schokoladenarti- 50 
ges Produkt mit den Merkmalen des Anspruchs 24 gelost. 

Die wesentlichen Vorteile der Erfindung sind produkti- 
onstechnischer Art durch die Zusammenfassung von Einta- 
felung und Verpackung in einem gemeinsamen ProzeB, 
durch den auch die kostenintensiven GieBformen herkomm- 55 
licher Art entf alien. AuBerdem ist eine groBe Formen vielf alt 
in der Produktgestaltung moglich, wobei insbesondere ohne 
Mehraufwand verbrauchsgerechte ProduktgroBen durch 
Mehrstuck- oder Einstiickpackungen realisierbar sind. 
Durch das modulare Prinzip des erfindungsgemaBen Verfah- 60 
rens sowie durch die Moglichkeit des Austauschs oder der 
Anpassung von Modulen ist die Fertigung verschiedener 
Produktformen, Produktgewichte und Produktzusammen- 
setzungen auf einfache Weise moglich. 

Vorzugsweise wird die Form, in die die schokoladenartige 65 
Masse gegossen werden soil, durch thermoplastische Form- 
gebung nach Art eines Tiefziehverfahrens erzeugt. Dabei ist 
es sowohl moglich, eine einzige groBere Mulde, beispiels- 
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weise fur einen Schokoriegel oder mehrere kleinere Mulden, 
mit dazwischen befindlichen Stegen zu erzeugen. Beim 
TiefziehprozeB wird somit die Form fur das schokoladenar- 
tige Produkt festgelegt, wobei dabei ebenfalls beriicksichtigt 
werden kann, ob eine Vielzahl von Kernen, die unabhangig 
voneinander sind, in einer gemeinsamen Verpackung vor- 
handen sein sollen oder ob eine Schokoladentafel aus meh- 
reren, zusammenhangenden Stiicken gefertigt werden soil. 
Zum Einfiillen der schokoladenartigen Masse wird die Form 
auf eine fiir die Einfullung der Masse optimalen Temperatur 
eingestellt. Vorzugsweise kann die Masse vor dem Einfiillen 
vorkristallisiert sein, so daB in der Form selbst der Kristalli- 
sationsprozeB in einem kiirzeren Zeitabschnitt erfolgt und 
die erwiinschten stabilen Kristallstrukturen entstehen. 

Um eine moglichst gute Verteilung der Schokoladen- 
masse in der Form zu erreichen und die Entgasung zu unter- 
stiitzen, ist es zweckmaBig, daB die aus dem ersten Teil ge- 
bildete Form wahrend des Einfiillens der Masse in Vibration 
versetzt wird. Zur Beschleunigung des Prozesses kann die in 
der Form eingefullte Masse gekiihlt werden, wobei vorzugs- 
weise die Kiihlung mittels Kaltluft oder Stickstoff erfolgt. Je 
nach Zusammensetzung des schokoladenartigen Produktes, 
beispielsweise bei mehrschichtigen Kernen oder Einlegezu- 
taten, kann das Einfiillen der Masse in die Form in mehre- 
ren, aufeinander folgenden Fiillschritten erfolgen. Dabei 
kann es zweckmaBig sein, daB zwischen zwei Fiillschritten 
die stiickigen Zutaten eingelegt werden. Ebenso konnen in 
den verschiedenen Fiillschritten Mas sen unterschiedlicher 
Zusammensetzung in die Form eingebracht werden. 

Je nach Aufbau der Produktionsanlage konnen die For- 
men im Bereich einer Fiillstrecke kontinuierlich oder dis- 
kontinuierlich transportiert werden. Mit einem gekiihlten 
Stempel kann die Verteilung der Schokoladenmasse in der 
Form unterstiitzt werden. An der Unterseite kann der Stem- 
pel mit einem Relief, bei dem es sich beispielsweise um ei- 
nen Schriftzug oder eine Marke handeln kann, versehen 
sein, so daB der Schokoladekern eine entsprechende Kenn- 
zeichnung erhalt. Um die Verpackung luftdicht zu verschlie- 
Ben, wird vorzugsweise eine Versiegelung vorgenommen, 
wobei sowohl eine Kaltversiegelung als auch eine Warm- 
versiegelung in Betracht kommen. Zur Verlangerung der 
Haltbarkeit des Produktes kann es vorteilhaft sein, vor der 
Versiegelung den Sauerstoff aus dem Zwischenraum zwi- 
schen Kern und Deckelfolie zu beseitigen, was beispiels- 
weise durch Spiilung mit Inertgas erfolgen kann. AuBerdem 
ist es moglich, eine Nachkiihlung der bereits geschlossenen 
Verpackung durchzufiihren, wobei durch die thermische 
Nachbehandlung die Schokoladenmasse des in der Verpak- 
kung enthaltenen Kerns in einer stabilen Modification aus- 
kristallisiert. Dadurch ist das Produkt verzehrsfahig herge- 
stellt. Die unterschiedliche Volumenkontraktion des Werk- 
stoffs der Verpackung und des Schokoladenkerns bewirkt 
das Losen des Kerns von der Flache der Form wahrend des 
Kiihlvorgangs. 

Fiir das die GieBform bildende erste Teil der Verpackung 
kommen verschiedene Kunststoffe in Betracht, wobei die 
Auswahl auch beziiglich transparenter Verpackungen ge- 
troffen werden kann. Fiir eine rationelle Produktion ist es 
zweckmaBig, daB die GieBform mindestens zwei, vorzugs- 
weise jedoch eine Vielzahl von Mulden umfaBt, die gleich- 
zeitig befiillt werden. Diese Vielzahl von Mulden wird 
durch zwischen den Mulden angeordnete Stege erzeugt, wo- 
bei die Stege durch die Formgebung des GieBformmaterials 
gebildet sind. In den Mulden konnen nach innen gerichtete 
langliche Wolbungen vorgesehen sein, durch die Brechril- 
len im schokoladenartigen Produkt erzeugt werden. Sofern 
die GieBform fiir eine Vielzahl von Einzelkernen bestimmt 
ist, die gegebenenfalls separat aus der Verpackung entnehm- 
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bar sein sollen, ist es zweckmaBig, die Stege in einer solchen 
Hohe auszubilden, daB die Oberkante des Steges biindig mit 
dem Umfangsrand der Mulden bzw. der GieBform ist. Bei 
einer solchen Ausgestaltung kann die Deckfolie sowohl mit 
dem Umfangsrand als auch mit den Stegen dicht schlieBend 5 
verbunden werden, so daB bei Teilentnahme einzelner 
Stiicke die iibrigen Kerne hygienisch verschlossen bleiben. 
Fur die Herstellung von Schokoladetafeln, bei denen die 
Kerne liber querschnittsvermindernde Ubergangsabschnitte 
zusammenhangend sind, ist es zweckmaBig, daB die W61- 10 
bungen eine Hohe aufweisen, die geringer als die Tiefe der 
Mulden ist, so daB sich in diesem diinneren Bereich soge- 
nannte Brechrillen bilden. 

Die Deckelfolie kann aus Kunststoff oder auch aus Alu- 
minium bestehen. Ein Vorteil einer Aluminiumfolie ist darin 15 
zu sehen, daB diese eine vollig gasdichte Verpackung bildet, 
wodurch ein hoher Hygienestatus bis hin zu aseptischen Be- 
dingungen moglich ist. Dadurch kdnnen auch verderbsemp- 
findliche Zutaten in der Schokoladenmasse bzw. in Zugabe- 
teilen verarbeitet werden. Zur besseren Handhabung beim 20 
Losen der Deckelfolie ist es zweckmaBig, an der Deckelfo- 
lie eine AufreiBhilfe vorzusehen. Zum sicheren Verschlie- 
Ben der Verpackung ist vorteilhafterweise zwischen der 
GieBform und der Deckelfolie am Umfangsrand und im Be- 
reich der Stege eine Siegelmasse vorgesehen. Damit eine 25 
mehrere Mulden umfassende Packung auf einfache Weise in 
vorgesehene TeilgroBen unterteilt werden kann, ist es 
zweckmaBig, daB die Verpackung im Bereich eines oder 
mehrerer Stege mit einer Perforation versehen ist. 

Ein weiterer Vorteil der Aluminiumfolie ergibt sich dar- 30 
aus, daB dieses Material wegen seiner geringen ReiBfestig- 
keit, zur Vereinfachung der Produktentnahme, leicht durch- 
stoBen werden kann. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind nachstehend an- 
hand der Zeichnung naher erlautert. In der Zeichnung zeigt: 35 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines schokoladenar- 
tigen Produktes in einer Verpackung, 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht des Produktes mit 
Verpackung gemaB Fig. 1 von der anderen Seite, 

Fig. 3 eine Vorderansicht des schokoladenartigen Produk- 40 
tes der Fig. 1, 

Fig. 4 eine Draufsicht auf das Produkt gemaB Fig. 1, 2 
und 3, 

Fig. 5 den Ablauf des erfindungsgemaBen Verfahrens in 
einer dafur vorgesehenen Vorrichtung, 45 

Fig. 6 eine Ausfuhrungsvariante zu Fig. 5, 

Fig. 7a bis 7h Beispiele unterschiedlicher Formen und 
GroBen der schokoladenartigen Produkte, 

Fig. 8a bis 8f mehrere Gestaltungsvarianten fiir Riegel 
undTafeln. 50 

Die Fig. 1 zeigt eine perspektivische Darstellung einer 
Verpackung 1, die aus einem ersten Teil 2 und einem zwei- 
ten Teil 3 gebildet ist. Das erste Teil 2 besteht aus einer 
durch Warmformen in eine dreidimensionale Gestalt ge- 
brachten Folie aus Kunststoff und das zweite Teil 3 wird 55 
durch eine Deckelfolie gebildet, die auf den Umfangsran- 
dern und Stegen des ersten Teils 2 aufliegt und mit dieser 
vorzugsweise durch Kaltversiegelung oder Warmversiege- 
lung verbunden ist. In Langsrichtung und in Querrichtung 
der flachigen Verpackung 1 ist jeweils eine Perforationslinie 60 
4, 4' vorgesehen, so daB Sollbruchstellen vorhanden sind, 
die zur Erleichterung des Teilens der Verpackung dienen. 

Die Fig. 2 zeigt in perspektivischer Darstellung die Ver- 
packung 1 mit Blick auf die Struktur des zweiten Teils 2. 
Diese Gestaltung umfaBt vier gleiche Einheiten 5, 6, 7 und 65 
8, die tiber die Flache der Verpackung 1 verteilt sind und 
zwischen denen die Perforationslinien 4, 41 verlaufen. Jede 
der Einheiten 5, 6, 7 und 8 ist mit einem schokoladenartigen 
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Produkt gefullt, das im dargestellten Fall aus vier Schokola- 
denstiicken mit dazwischen verlaufenden Brechrillen be- 
steht. Die Brechrillen befinden sich im Bereich von nach in- 
nen gerichteten Wolbungen 13, die nach Art einer langli- 
chen Nut gestaltet sind und orthogonal zueinander verlau- 
fen. 

Die Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch eine Verpackung 1 
entlang der Linie HI-III in Fig. 1 . Aus dieser Darstellung ist 
ersichtlich, daB das aus einer in eine bestimmte Form 18 ge- 
brachten Folie bestehende erste Teil mehrere Mulden 10, 11 
umfaBt, wobei in den Mulden 10 und 11 jeweils die nach in- 
nen gerichtete Wolbung 13 durch entsprechende Formge- 
bung der Bodenfolie vorgesehen ist. Diese Wolbungen 13 
besitzen eine wesentlich geringere Hohe h als das MaB der 
Tiefe T der Mulden 10 und 11. Zwischen den Mulden 10 und 
11 ist ein Steg 12 geformt, dessen Hohe H der Tiefe T der 
Mulden 10, 11 entspricht, so daB sich die Oberkante des Ste- 
ges 12 auf demselben Niveau befindet wie ein Umfangsrand 
9 des ersten Teils 2. Das als Deckelfolie ausgefiihrte zweite 
Teil 3 liegt sowohl auf dem Umfangsrand 9 als auch auf der 
Oberkante des Steges 12 auf und ist mittels Siegelnahten 14 
an dem ersten Teil 2 derart aufgebracht, daB die Verpackung 
1 gasdicht verschlossen ist. 

Die Fig. 4 zeigt eine Draufsicht auf die Verpackung 1, die 
in dem Bei spiel quadratisch ausgefuhrt ist. Die Quadratfla- 
che ist gemaB den vier Einheiten 5, 6, 7 und 8 der Fig. 2 in 
vier gleiche Quadranten unterteilt, wobei die Unterteilung 
durch die Perforationslinien 4, 4' gegeben ist. Mit gestrichel- 
ten Linien sind die Seitenwande 15 der Mulden 10, 11 dar- 
gestellt. An den Ecken des auBeren Umfangs der quadrati- 
schen Verpackung 1 sind AufreiBkanten 17 vorgesehen, die 
als AufreiBhilfe zum Entfernen der Deckelfolie dienen. 

Die Fig. 5 zeigt schematisch eine Vorrichtung 20 zum 
GieBen und Verpacken von schokoladeartigen Produkten. 
Die Vorrichtung 20 umfaBt eine Formerzeugungs station 21, 
eine Befiillungs station 22, eine SchlieB station 23, eine 
Trennvorrichtung 39 sowie eine Vorrichtung zur thermi- 
schen Nachbehandlung 40. Vor der Formerzeugungsstation 
21 befindet sich eine Rolle 24 mit einer darauf befindlichen 
Folie, die in Richtung des angegebenen Pfeils als Bodenfo- 
lie 25 von der Rolle 24 abwickelbar ist und der Formerzeu- 
gungstation 21 zugefiihrt wird. Die Formerzeugungsstation 

21 umfaBt eine Erwarmungs vorrichtung 26, in der die Bo- 
denfolie 25 auf eine fiir eine Warmverformung erforderliche 
Temperatur erwarmt wird. AuBerdem befindet sich in der 
Formerzeugungsstation 21 eine Tiefzieh vorrichtung 27, in 
welcher die Bodenfolie 25 eine Form 18 mit mehreren Mul- 
den und dazwischen verlaufenden Stegen erhalt, wie dies 
bereits vorstehend zu Fig. 3 naher erlautert ist. Die Boden- 
folie verlaBt die Tiefziehvorrichtung 27 in der Bewegungs- 
richtung gemaB Pfeil B, die der Produktionsrichtung ent- 
spricht, und bildet dort bereits die GieBform 18, die gleich- 
zeitig das erste Teil 2 der Verpackung bildet. 

An die Formerzeugungsstation 21 schlieBt sich die Befiil- 
lungsstation 22 an, in welche das erste Teil 2 als endlose 
Kette von GieBformen 18 eintritt. In der Befiillungsstation 

22 befindet sich sowohl eine Befullungseinrichtung 28 fiir 
massive schokoladenartige Produkte wie beispielsweise Ta- 
felschokolade, wobei der Schokoladenmasse Zutaten wie 
beispielsweise Rosinen und Niisse beigemischt sein konnen, 
als auch eine Befullungseinrichtung 30 fiir gefiillte oder 
massive Schokolade. Die einzufiillende Masse ist an der Be- 
fullungseinrichtung 28 mit 19 bezeichnet, wohingegen die 
Befullungseinrichtung wahlweise zur Befullung mit zwei 
verschiedenen Massen 19 und 19a oder lediglich einer 
Masse 19 vorgesehen ist. Jeder der Befullungseinrichtungen 
28, 30 ist jeweils eine Vibrationseinrichtung 29, 31 nachge- 
ordnet, die in Fig. 5 mit vertikalen Pfeilen angegeben sind. 
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Diese Vibrationseinrichtungen 29, 31 dienen dem Verteilen 
der eingefiillten Masse 19 bzw. 19a in die durch das erste 
Teil 2 gebildeten Form 18 und sorgen auBerdem fiir das Ent- 
gasen der eingefiillten Masse 19. 

Sofern schokoladenartige Produkte mit eingelegten Zuta- 
ten wie beispielsweise Niissen, Kirschen oder dergleichen 
hergestellt werden sollen, so erfolgt das Einlegen der festen 
Zutaten unmittelbar im AnschluB an die Befiillungseinrich- 
tung 28 bzw. die Vibrationseinrichtung 29. Mit der Befiil- 
lungseinrichtung 30 werden die eingelegten Zutaten an- 
schlieBend iibergossen. Das als GieBform dienende erste 
Teil 2 wird sodann durch eine Vorkiihleinrichtung 32 ge- 
fiihrt, in der die Schokoladenmasse mittels Kaltluft oder 
Stickstoff vorgekuhlt wird. SchlieBlich ist in der Befiillungs- 
station 22 noch eine Prageeinrichtung 33 vorgesehen, in der 
ein vertikal von oben auf die gegossene Schokolade einwir- 
kender Stempel 41 sowohl fiir ein zusatzliches Verteilen als 
auch zum Einpragen eines an der Unterseite des Stempels 41 
als Relief ausgebildeten Schriftzugs oder eines Zeichens 
dient. Unmittelbar unter den durchlaufenden GieBformen 18 
befindet sich ein AmboB 42, der die GieBformen 18 wahrend 
des Einwirkens des Stempels 41 abstutzt. 

An die Befiillungsstation 22 schlieBt sich die SchlieBsta- 
tion 23 an, in der eine Rolle 34 angeordnet ist, von der in 
Richtung des Pfeiles eine Deckelfolie 35 als zweites die Ver- 
packung bildendes Teil 3 abwickelbar ist. Dieses zweite Teil 
3, namlich die Deckelfolie 35, wird in Richtung auf das die 
gegossenen Schokoladenprodukte enthaltende erste Teil 2 in 
eine Kammer 36 fiir die Gasspiilung gefiihrt. In dieser Kam- 
mer 36 befindet sich eine Umlenk- und AnpreBrolle 37, 
durch welche die Deckelfolie 35 als zweites Verpackungs- 
teil 3 auf das erste Teil 2 gedruckt wird. Da in der Kammer 
36 fiir die Gasspiilung der Sauerstoff aus dem Zwischen- 
raum zwischen Schokolade und Deckelfolie durch Inertgas 
weggespiilt wird und noch innerhalb der Kammer 36 die 
Versiegelung der Verpackung erfolgt, wird die Haltbarkeit 
des verpackten Produktes verlangert. Nach dem Versiegeln 
liegt ein fertig verpacktes Schokoladenprodukt 1 vor, das die 
SchlieB station 23 verlaBt und einer Trenninrichtung 39 zu- 
gefiihrt wird. Der Trennvorgang kann durch Stanzen, 
Schneiden oder andere geeignete Verfahren ausgefiihrt wer- 
den. 

Die Trenneinrichtung 39 trennt das in einer bestimmten 
Breite und mit einer endlosen Lange die SchlieBstation 23 
verlassende verpackte Schokoladenprodukt 1, die als Ver- 
kaufsgroBen fiir den Endverbraucher vorgesehen sind. Da- 
bei kann die Trenneinrichtung 39 entsprechend den ge- 
wiinschten ProduktgroBen eingestellt werden, so daB es 
moglich ist, einzelne oder mehrere zusammenhangende ver- 
packte Riegel oder Schokoladentafeln mit unterschiedlicher 
Form und GroBe zu erzeugen. GemaB Fig, 5 ist nach dem 
Trennen in Ein- oder Mehrstuckpackungen eine Vorrichtung 
40 zur thermischen Nachbehandlung vorgesehen, die dazu 
dient, daB die Schokolade in einer stabilen Modifikation 
auskristallisiert, wodurch das verzehrsfahige Fertigprodukt 
erzeugt ist. Da das Verpackungsmaterial und die Schokola- 
denmasse unterschiedliche Volumenkontraktion besitzen, 
wird ein Losen der Schokoladenmasse von der Oberflache 
der Verpackung bewirkt. Im AnschluB daran werden die er- 
zeugten Produkte zu Transport- bzw. Verkaufseinheiten zu- 
sammengestellt. 

In Fig. 6 ist eine Ausfuhrungsvariante der Vorrichtung 20 
zur Herstellung verpackter schokoladenartiger Produkte ge- 
zeigt, die ebenso wie Fig. 5 eine Formerzeugungsstation 21, 
eine Befiillungsstation 22 so wie eine SchlieBstation 23 um- 
faBt. Die von der Rolle 24 ablaufende Bodenfolie 25 wird in 
der Formerzeugungsstation 21 zunachst durch ein Bad 43 
mit Wasserstoffperoxid gefiihrt und dann in einem Trockner 



44 getrocknet. AnschlieBend erfolgt das Erwarmen der Folie 
in der Erwarmungsvorrichtung 26 und die Formgebung in 
der Tiefzieh vorrichtung 27. Im Gegensatz zur Fig. 5 ist die 
Befiillungsstation 22 der Fig. 6 als Fullstrecke in einem 
5 Uberdrucksterillufttunnel 49 ausgestaltet, der zwischen den 
AuBenwanden bzw. Decke der Befiillungsstation 22 und ei- 
nem Zwischenboden 48 gebildet ist. Das Befiillen der in 
dem ersten Teil 2 gebildeten Formen 18 erfolgt auf die glei- 
che Weise an den Befiillungseinrichtungen 28 und 30, wie 

10 dies zu Fig. 5 bereits beschrieben wurde, allerdings wird bei 
dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 6 die Masse einschlieB- 
lich Zutaten steril eingefiillt. 

Auch die Vorkiihleinrichtung 32 und die Prageeinrichtung 
33 sind in Fig. 6 vorgesehen. In der SchlieBstation 23 der 

15 Fig. 6 ist ein Bad 25 mit Wasserstoffperoxid sowie ein 
Trockner 46 vorgesehen. Diese das zweite Teil 3 der Verpak- 
kung 1 bildende Deckelfolie 35 wird zunachst durch das 
Bad 45 und anschlieBend den Trockner 46 gefiihrt. Ferner ist 
in der SchlieBstation 23 eine Umlenkrolle 50 vorgesehen, 

20 uber die die Deckelfolie 35 in eine Vakuumkammer 47 ge- 
fiihrt wird. In dieser Vakuumkammer 47 erfolgt im Vakuum 
das Aneinanderdriicken des ersten Teils 2 und zweiten Teils 
3 der Verpackung und gleichzeitig das Versiegeln, so daB die 
luftdicht geschlossene Verpackung die SchlieBstation 23 

25 verlaBt. Es erfolgt dann das Unterteilen in verkaufsgerechte 
Portionen mit Hilfe der Trenneinrichtung 39 und die thermi- 
sche Nachbehandlung in der dafiir vorgesehenen Vorrich- 
tung 40. 

Die Fig. 7a bis 7h zeigen unterschiedliche Formen von 

30 Riegeln und Schokoladetafeln, die auf einem Modularkon- 
zept aufgebaut sind, das sich mit Hilfe der in den Fig. 5 und 
6 beschriebenen Vorrichtungen und Verfahren auf einfache 
Weise realisieren laBt. So zeigt die Fig. 7a ein Einzelstiick, 
das als quadratischer Kern 51 gestaltet ist. Fig. 7b zeigt ei- 

35 nen Kern 52 eines schokoladenartigen Produktes, beispiels- 
weise eines Riegels, der von seiner Form her zwei der in 
Fig. 7a gezeigten Einzelkerns 51 entspricht. In Fig. 7c ist ein 
Schokoladenriegel mit einem Kern 53 dargestellt, der aus 
vier in einer Reihe aneinander hangenden Elementen des 

40 Grundkerns besteht. 

In den Fig. 7d bis 7g ist dargestellt, daB aufbauend auf 
dem Grundkernelement verschiedene GroBen von Schoko- 
ladetafeln 54, 55, 56, 57 erzeugbar sind, wobei es sich bei al- 
ien vier Darstellungen um Quadratformen handelt, die alle 

45 dem Modularkonzept entsprechen. Die Fig. 7h macht deut- 
lich, daB auch von der Quadratform abweichende Gestaltun- 
gen von Schokoladetafeln 58 moglich sind, beispielsweise 
in Form eines Rechtecks. 

In Fig. 8a bis 8f sind verschiedene Querschnittsformen 

50 von Riegeln und Schokoladentafeln gezeigt. Diese unter- 
schiedlichen Ausfiihrungsformen machen deutlich, daB mit 
Hilfe des erfindungsgemaBen Verfahrens eine Vielzahl von 
individuellen Gestaltungen moglich ist, wobei diese Form 
jeweils durch die in der Formerzeugungsstation 21 der Fig. 

55 5 und 6 erzeugte Form 18 der Bodenfolie 25 vorgegeben ist. 
Durch die Oberflachenbehandlung der Bodenfolie kann 
auf die Beschaffenheit der Schokoladenoberflache EinfluB 
genommen werden, beispielsweise damit die Schokoladen- 
oberflache einen bestimmten Glanz erhalt. Ein weiterer Vor- 

60 teil der Erfindung besteht darin, daB zur Herstellung von Ge- 
schenkverpackungen das schokoladenartige Produkt mit der 
erfindungsgemaBen Verpackung als Einlage in hoherwertige 
Umverpackungen wie beispielsweise Pralinenschachteln 
oder dergleichen benutzt werden kann. ProzeBbedingt ist da- 

65 mit ein Rationalisierungsvorteil durch vereinfachte Handha- 
bung und Standardisierung gegeben. Durch das erfindungs- 
gemaBe Verfahren ist es auch moglich, in benachbarten 
Mulden der Bodenfolie unterschiedliche Schokoladensorten 



DE 198 30 258 A 1 



7 

einzufiillen bzw. zu gieBen, so daB in einer Verpackung 
mehrere Schokoladensorten enthalten sind. Dadurch kann 
die Angebotsvielfalt in erheblichem MaBe gesteigert wer- 
den. 

5 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Herstellung verpackter schokoladen- 
artiger Produkte, wobei die fliissige schokoladenartige 
Masse (19, 19a) in eine Form (18) eingefiillt und nach 10 
dem Erstarren abgepackt wird, dadurch gekennzeich- 
net, daB aus einem ersten Teil (2) der Verpackung (1) 
eine Form (18) gebildet wird und daB die gebildete 
Form (18) mit der flussigen Masse (19, 19a) gefiillt 
wird und daB nach einer vorgegebenen Kristallisation 15 
der Masse (19, 19a) das formgebende Teil (2) der Ver- 
packung (1) durch ein zweites Teil (3) der Verpackung 
(1) verschlossen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Form (18) durch thermoplastische Formge- 20 
bung des ersten Teils (2) nach Art eines Tiefziehverfah- 
rens erzeugt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in dem ersten Teil (2) eine Vielzahl von 
Mulden (10, 11) mit dazwischen befindlichen Stegen 25 
(12) erzeugt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB das die Form (18) bildende 
erste Teil (2) auf eine fur die Einfiillung der Masse (19) 
optimale Temperatur eingestellt wird. 30 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Masse (19) vor dem 
Einfullen vorkristallisiert ist. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die aus dem ersten Teil (2) 35 
gebildete Form (18) wahrend des Einfiillens der Masse 
(19, 19a) und/oder nach dem Befiillen in Vibration ver- 
setzt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die in die Form (18) einge- 40 
fiillte Masse (19, 19a) gekiihlt wird, wobei vorzugs- 
weise die Kiihlung mittels Kaltluft oder Stickstoff er- 
folgt. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Einfullen der Masse 45 
(19, 19a) in die Form (18) in mindestens zwei aufein- 
ander folgenden Fiillschritten erfolgt. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB zwischen zwei Fiillschritten stiickige Zutaten 
eingelegt werden. 50 

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB in den verschiedenen Fiillschritten Mas sen 
(19, 19a) unterschiedlicher Zusammensetzung mit oder 
ohne Zusatzen in die Form (18) eingebracht werden. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 55 
durch gekennzeichnet, daB aus einer Masse (19) eine 
Hiilse und aus einer anderen Masse (19a) eine Fiillung 
gebildet wird und beide Massen (19, 19a) in einem 
gleichzeitigen Vorgang eingefiillt werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 60 
durch gekennzeichnet, daB die Formen (18) im Bereich 
einer Fiillstrecke kontinuierlich transportiert werden. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Formen (18) im Bereich 
einer Fiillstrecke diskontinuierlich transportiert wer- 65 
den. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die in der Form (18) befind- 
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liche Masse (19) mittels eines gekiihlten Stempels (41) 
beaufschlagt wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Verpackung (1) luft- 
dicht verschlossen wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wahrend dem VerschlieBen eine Spiilung 
mit Inertgas erfolgt. 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB nach dem VerschlieBen der 
Verpackung (1) eine Nachkiihlung erfolgt. 

18. Vorrichtung zur Herstellung verpackter schokola- 
denartiger Produkte mit einer Befiillungsstation (22) 
fur Formen (18) und einer Verpackungs station, da- 
durch gekennzeichnet, daB in Richtung des Produkti- 
onsablaufs vor der Befiillungsstation (22) eine Former- 
zeugungs station (21) fiir ein erstes Teil (2) der Verpak- 
kung (1) angeordnet ist und der Befiillungsstation (22) 
eine SchlieB station (23) fiir die Verpackung (1) nachge- 
ordnet ist, in der ein zweites Teil (3) der Verpackung 
(1) mit dem ersten Teil (2), in dem sich das schokola- 
denartige Produkt befindet, dicht verschlossen wird. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Formerzeugungsstation (21) eine Er- 
warmungsvorrichtung (26) und eine Tiefziehvorrich- 
tung (27) umfaBt. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch 
gekennzeichnet, daB vor der Formerzeugungsstation 

(21) eine Rolle (24) mit einer darauf gewickelten Folie 
(25) angeordnet ist. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB der SchlieB station (23) in 
Produktionsrichtung (B) eine Trenneinrichtung (39) 
nachgeordnet ist. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Trennvorrichtung 
eine Vorrichtung zur thermischen Nachbehandlung 
nachgeordnet ist. 

23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB in der Befiillungsstation 

(22) sowohl eine Befiillungseinrichtung (28) fiir mas- 
sive Kerne als auch eine Befiillungseinrichtung (30) fiir 
gefiillte Kerne vorgesehen ist. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB in der Formerzeugungs- 
station (21) und/oder der SchlieBstation (23) ein Bad 
(43, 45) mit Wasserstoffperoxid und ein Trockner (44, 
46) fiir das durchlaufende erste Teil (2) und/oder zweite 
Teil (3) vorgesehen ist. 

25. Schokoladenartiges Produkt, bestehend aus einer 
zu mindestens einem Kern (51 bis 58) geformten und 
auskristallisierten Masse (19) und aus einer den Kern 
vollstandig umhiillenden Verpackung (1), dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Verpackung (1) aus zwei Teilen 
(2, 3) besteht, wobei das erste Teil (2) eine die Gestalt 
des Kerns (51 bis 58) bestimmende GieBform (18) ist 
und der zweite Teil (3) eine die GieBform (18) ver- 
schlieBende Decklage ist. 

26. Produkt nach Anspruch 25, dadurch gekennzeich- 
net, daB die GieBform (18) mindestens zwei Mulden 
(10, 11) umfaBt, zwischen denen ein Steg (12) gebildet 
ist. 

27. Produkt nach Anspruch 26, dadurch gekennzeich- 
net, daB in den Mulden (10, 11) nach innen gerichtete 
Wolbungen (13) vorgesehen sind. 

28. Produkt nach Anspruch 26, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Steg (12) eine Hone (H) bis zum Niveau 
des Umfangsrandes (9) der GieBform (18) aufweist. 
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29. Produkt nach Anspruch 27, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Wolbung (13) eine Hone (h) aufweist, die 
geringer als die Tiefe (T) der Mulden (10, 11) ist. 

30. Produkt nach Anspruch 29, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Kern (54 bis 58) als eine Schokoladetafel 5 
ausgebildet ist, die durch Brechrillen in einzelne Scho- 
koladenstiicke unterteilt ist, wobei die Brechrillen 
durch dunne Abschnitte des Kerns im Bereich der W61- 
bungen (13) gebildet sind. 

31. Produkt nach einem der Anspriiche 25 bis 30, da- 10 
durch gekennzeichnet, daB das die Form (18) bildende 
erste Teil (2) aus einem Kunststoffmaterial, vorzugs- 
weise aus einer thermoverformbaren Kunststoffolie be- 
steht. 

32. Produkt nach einem der Anspriiche 25 bis 31, da- 15 
durch gekennzeichnet, daB das die GieBform (18) ver- 
schlieBende zweite Teil (3) eine Deckelfolie (35) aus 
Kunststoff oder Aluminium ist. 

33. Produkt nach Anspruch 32, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Deckelfolie (35) mit einer AufreiBhilfe 20 
(17) versehen ist. 

34. Produkt nach Anspruch 32 oder 33, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zwischen der GieBform (18) und der 
Deckelfolie (35) eine Siegelmasse vorgesehen ist oder 
die Folien (25, 35) heiBsiegelfahig konfektioniert sind. 25 

35. Produkt nach Anspruch 26, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Verpackung (1) im Bereich eines oder 
mehrerer Stege (12) mit einer Perforation (4, 4') verse- 
hen ist. 

30 
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NOVELTY - From a first part (2) of the package (1), a mold is formed and filled with the fluid phase resembling chocolate. When crystallized to a given degree, the 
molding section is sealed using a second part (3) of the package. 

DESCRIPTION - INDEPENDENT CLAIMS are is included for the corresponding production line, and the packed product so made. 

Preferred features: The mold is deep drawn from thermoplastic. It includes depressions with intervening bridges. It is brought to optimal temperature for filling with 
pre-crystallized mass, under vibration. The contents are cooled, using cold air or nitrogen. Filling takes place in two successive stages, between which lump additives 
are introduced. Layers of differing material may be included. One mass forms a casing, another a filling, both being introduced simultaneously. Molds are conveyed 
continuously or intermittently on a conveying line. The mass in the mold may be subjected to contact with a cooled plunger. The package is closed air-tight, 
simultaneously flushing with inert gas. Following closure, cooling takes place. 

USE - To mold and package a product resembling chocolate. 

ADVANTAGE - The production process is simplified. The method is applicable to a wide variety of food masses, permitting diverse types (e.g. layered and filled) of 
product to be made with little modification to the process. Productivity is increased. Costly re-useable casting molds are obviated. Further details of the process and 
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packaging are discussed in the text of the disclosure. 

DESCRIPTION OF DRAWINGS - A general perspective shows the completed package containing the molded product. 

1 Package 

2 First part of package 

3 Second part of package 

Main Drawing Sheet(s) or Clipped Structure(s) 




http://wwwiia^ (2 of 3)5/15/2009 12:32:42 PM 



y t 



International Classification (Main): B65B-009/04 (Additional/Secondary): A23G-001/22, B65B-001/22, B65B-047/00, B65B-061/04 

Original Publication Data by Authority 

Germany 

Publication Number: DE 19830258 Al (Update 200010 B) 
Publication Date: 20000113 

**Verfahren sowie Vorrichtung zur Herstellung verpackter schokoladenartiger Produkte und nach diesem Verfahren hergestelltes Produkt** 

Assignee: Alfred Ritter GmbH Co KG, 71111 Waldenbuch, DE (RITT-N) 

Inventor: Graf, Johannes, 72076 Tubingen, DE 

Agent: Patentanwalt DipL-Ing. Walter Jackisch Partner, 70192 Stuttgart 

Language: DE (10 pages, 8 drawings) 

Application: DE 19830258 A 19980707 (Local application) 

Original IPC: B65B-9/04(A) A23G-1/22(B) B65B-1/22(B) B65B-47/00(B) B65B-61/04(B) 

Current IPC: B65B-9/04(A) A23G-1/22(B) B65B-1/22(B) B65B-47/00(B) B65B-61/04(B) 

Current ECLA class: A23G-1/22H4 A23G-3/02M8 B65B-9/04B B65B-63/08 

Original Abstract: Bei einem herkommlichen Verfahren zur Herstellung verpackter schokoladenartiger Produkte wird die flussige schokoladenartige Masse in eine 
Form eingefullt und nach dem Erstarren entformt und abgepackt. Gemass vorliegender Erfindung wird zur Vereinfachung des Produktionsablaufs nunmehr aus einem 
ersten Teil der Verpackung eine Form gebildet. In diese Form wird die flussige Masse gefullt und nach einer vorgegebenen Kristallisation der Masse das formgebende 
Teil der Veipackung durch ein zweites Teil der Verpackung verschlossen. 

Claim: * 1. Verfahren zur Herstellung verpackter schokoladenartiger Produkte, wo bei die flussige schokoladenartige Masse (**19**, **19**a) in eine For m (**18**) 
eingefullt und nach dem Erstarren abgepackt wird, **dadurch gekennzeichnet**, dass aus einem ersten Teil (**2**) der Verpackung (** 1**) eine Form (**18**) 
gebildet wird und dass die gebildete Form (**18 **) mit der flussigen Masse (**19**, **19**a) gefullt wird und dass nac h einer vorgegebenen Kristallisation der 
Masse (**19**, **19**a) das fo rmgebende Teil (**2**) der Verpackung (**1**) durch ein zweites Teil (* *3**) der Verpackung (**1**) verschlossen wird. 

Derwent World Patents Index 

© 2009 Derwent Information Ltd. All rights reserved. 

Dialog® File Number 351 Accession Number 9816735 



http://www.dia^ (3 of 3)5/15/2009 12:32:42 PM 



